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PrOfungsantrag gem. § 44 PatG lat gestellt 

@ Verfahren und Vorrlchtung zum Herstellen von KunststoffgegenstSnden 

@ Die Erfindung bezfeht sich euf ein Verfahren und eine 
VorHchtung zum Heratallen von Kun8t8toffjgegen8t§nddn mtt 
Hohlstelten. Daa Verfahren weist die Schrltte euf: Elnsprft- 
zen efner ausrefchenden Monge Kunststoffschmetze in die 
KaviUt (2) dee Formwerkzeugs (1); Gleichzeitiges und/odar 
BnschlteQendes Eingsben eines Druckfluids in die Schmeize 
mttteta mindestens einer FtutdeinspritzdCte (7); AbkQhlen- 
lassen dee FormteHs (6); Entlaetung der tCavftat (2) vom 
Dnjck dee Druokfluids und Entformen dea Formteita, wobei 
Kunststoffschmelze In mindestens elne OberteufkavitSt (8) 
ausgetrieben wird. die mit der Kavitfit (2) In Verbindung 
stehL Erftndung8gemfi& let vorgeeehen. daft das Votunr>en 
der Oberieufkavltfit (8) verflndert. tnsbesondere vergrd&ert 

^ wird. Oiese Volumenvergrd&erung wfrd voneflhaftenverae 
gesteuert Oder geregelt Vorteilhafterweiae wird damft er- 

[ relcht da& der Spritzglalizyklua. Inabeaondere daa Oberlau- 
fen von Schmetze in die OberleufkevitM (6). mit einffaohen 

) Mtttoln steuerbar bleibt 
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Besdireibung sen ist In dieser Betriebsweise wird Schmelzc mh ho- 

hem Druck in die Kavitflt gespritzt, bis diese voUstSndig 

Die Erfindung betrifft eb Verfahren zum Herstellen gefQllt ist Nach Beginn des Erstarrens der Schmelzc 

von Kunststoffgegenstanden mit Hohlstellen» das die wird der Verschlu0 ge6ffnet und so einc Verbindung zu 

Schritte aufweist: 3 einer Oberlaufkavit&t freigcgeben. In diese wird dann 

die schmelzflUssige Seele des Formteils unter Anwen- 

— Einsprittcn eincr ausreichenden Menge Kunst- dung von Dnickgas ausgetrieben. 

stoffscbnelze in die Kavitat eines Formwerkzeugs Bei den bekannten Verfahren sind eine Reihe von 

entlang eines SchmelzeflieBwegs, dcr sich von einer Nachteilen beobachtet worden : 
Kunststoffplastifiziereinheit durch eine Kunststoff- lo Da die fluidische Verbindiing zwischen Haupt- und Nc- 

einspritzdflse bis ins Forrawerkzeug crstreckt; benkavitfit in der BP 0 321 1 17 Bl unbeeinfluBbar und 

— Gleichzeitiges und/oder anschlieBendes Einge- stets offen ist. ist das ObcrflieBen von Schmelzc von der 
benemesDruckfiuids,insbesondereDnickgases.in Kavitat in die Oberlaufkavitat nicht direkt steuerbar, 
die Schmelzc mittels mindestens cincr Fluidcin- Hieraus crgibt sich, daB der gesamte SpritzgieDprozeB 
spritzdCse, so daB die ins Formwerkzeug einge- 15 schwer zukontrollierenundzusteuemistFemer ergibt 
brachte Scbmelze unter Hohlraumbildung in der sich aus dieser beschriebenen Verfahrensweise, daB das 
Kavitat verteilt und an die ICavitatswandungen des Dnickgas, das von der Oberlaufkavitat in die Kavitat 
Formwerkzeugs angepreBt wird; flieBt. einen FlieBkanal hinteriaBt. der beim fertigen 

— AbkOhlenlassen des so hergesteilten Formteils Formteil einen negativen EinfluB beziiglich der Oberfla- 
auf eine Temperatur unterbalb des Schmelzpunkts 20 chengutehat 

der Kunststoffschmeize; Der FluB von Schmelzc von der Kavitat in die Obcr- 

— Entlastung der Kavitat vom Dnick des Druck- laufkavitat ist in der DE39 13 109 C2 und der 
fluids und EP0438 279A1 zwar bccinfluBbar. In der EP 

— Entformen des Formteils, 0 438 279 A 1 ist jedoch IcdigHch vorgesehen, daB die 

23 Verbindung von der Hauptkavitat ziu- Nebenkavitat zu 

wobei vor, wahrend und/oder nach dem Eingeben von einem bestimmten Zeitpunkt freigegeben wird. Damit 

Druckfluid Kunststoffschmeize, gegebenenfails unter ist zwar der Zeitpunkt fOr das Oberstrdmen von 

Beimengung von Druckfluid, in mindestens eine Ober- Scbmelze bestimmt; jedoch findet ah diesem Zeitpunkt 

laufkavitat ausgetneben wird, die mit der Kavitat in keine Kontrolle des Sdimelzeflusses mehr statt In der 

Verbindung stefat 30 DE 39 13 109 C2 sind hingegen Schieberelemente im 

Des weiteren betrifft die Erfindung eine Vorrichtung Verbindungskanal zwischen Haupt- und Nebenkavitat 

zur I>urchfQhrung des Verfahrens. vorgesehen, die den SchmelzefluB regeln kdnnen. Nach- 

Ein Verfahren der gattungsmaBigen Art ist in der teilhaft ist hier jedoch. daB ein relativ komplizierter ap- 

DE 39 13 109 C2 beschriebea Dort wird cine Produk- parativcr Aufbau erforderlich ist, urn das dort bcschrie- 

tionsweise von hohlcn Kunststof fk6rpem of fenbart, bei 35 bene Verfahren zu nutzen- Wegen dieses filigranen Auf- 

der der Fonnhohlraum zunachst voUstandig mit Kunst- baus ist es auch nicht sichergestellt. daB die Flufisteuer- 

stoffschmelze ausgefOllt und nach dem Einsetzen des elemente zwischen Haupt- und Oberlaufkavitat zuver- 

Erstarrens der Schmelze an den Wanden des Formhohl- lassig arbehen, insbesondere, daB der Verbindungskanal 

rainrn die noch schmelzflOssige Seele des Kunststoff- zwischen der Kavitat und dem Oberlauf nicht "einfriert", 

kdrpers mittels des Fluids in mindestens eine auBerhalb 40 also sich mit abgekilhlter Schmelze zusetzt 

des Formhohlraums angeordnete und rait diesem ver- Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugninde, ein 

bundene entformbare Nebenkavitat ausgetrieben wird. Verfahren und eine zugehdrigc Vorrichtung zu schaffen, 

Damit ist es mdglich, Kunststoffkdrper heizustellen,die mit der es in5glich bt, die vorgenannten Nachteile zu 

auch bei komplizierter geometrischer Form eine ein- beheben, also den FluB von Schmelze von der Kavitat 

wandfreiie Oberfiache, insbesondere ohne RieBmarkie- 45 zum Oberlauf permanent und genau zu steuem bzw. zu 

rungen, aufweisen, die auch im Falle weniger, verhaitnis- regeln, ohne einen komplizierten apparativen Aufwand 

maBig enger Hohlraume in einem weitgehend massiven mit Absperrmitteln o. a. zu bendtigen, die die Gefahr 

Kunststoffkdrper keine EinfallsteUen in der Oberfiache bergen, nicht fiber alle Betnebszustande und langfristig 

zeigen. voU funktionsfahig zu bleiben. 

Aus der EP 0321 1 17 Bl ist cm Gasinnendnickver- 50 Die UJsung der Aufgabe ist dadurch gekennzeichnet, 

fahren bekannt, bei dem in ahnlicher Weise de Kavitat daB das Volumen dcr Oberlaufkavitat (8) vcrftndert, ins- 

cines Werkzeugs zunSchst mit Schmelze gefUllt wird, besondere vergr^Jflcrt, wird. Dabei ist vorzugswcise 

wobei diese auch in eine mit der Kavitat fluidisch ver- vorgesehen. daB die Veranderung des Volumens der 

bundene Oberlaufkavitat flieBt Dnickgas wird dann Oberlaufkavitat (8) gesteuert oder geregelt wird. Diese 

vom Oberlauf aus in das Innere der noch flQssigen 53 Steuerung bzw. Regehmg kann sich dadurch auszeich- 

Kunststoffmasse eingebracht Dadurch wird im Form- nen, daB die Veranderung des Volumens der Oberiauf- 

teil ein Hohhaum gebildet, der sowohl aus Griinden der kavitat (8) in Abhangigkeit von der Zeh nach Beginn der 

Gewichtsersparnis als auch wegen der MateriaJeinspa- KavitatsfOllung mit Kunststoffschmeize und/oder in 

rung vorteilhaft ist Abhangigkeit vom Druck m der Kavitat (2) gesteuert 

Weitcrhin ist ein Verfahren der gattungsgemaBen Art eo oder geregelt wird 

aus der EP 0 438 279 Al bekannt. Ziel ist es dort, den Die Oberlaufkavitat soli also in ihrem Volumen so 

eigentlichenSpritzgicBprozeB unter dem fflr das Spritz- verandert werden, daB sich daraus eine Steuerungs- 

gieBen typischen hohen Druck auszuffihren und nicht oder RegelungsmOgiichkeit ergibt Die Erfindung geht 

unter dem vergieichsweise gcringen Gasdruck, der beim dabei von dem Grundgedanken aus, daB sich eine Ober- 

Gasinnendruckverfahren normalerweise gegeben ist 65 laufkavitat, die mit der Hauptkavitat fluidisch verbun- 

Trotzdem sollen die Vorteile des Gasinnendruckverfah- den ist bd entsprechendem Druck m der Hauptkavitat 

rens genutzt werden. Daher ist am Ende der Kavitat stets das Bestrcbcn hat, sich voDstandig mit Schmelze zu 

hier ein VerschluB vorgesehen, der zunachst verschlos- fiillen. Durch das durch die Steuerung bzw. Regehing 
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jeweils aktuell zur Verfflgimg gestcUte Volumen der 
Oberlaufkavitat kann der exakte AbfluB von Schmelze 
von der HauptkavitSt zur Oberlaufkavitlt vorgegeben 
werden, ohne daO es komplizlerter Stellorgane bedarf. 
Ventilmittel zwischen Haupt- und Ncbenkavitat, die ei- 
nen komplexen apparativen Aufwand bedingen, wenden 
damit entbehrlich: Die Steuerung des Flusses von 
Schmelze in die OberlaufkavitSt wird mit einfachen Mit- 
teln ermdglicht 

Vorteilhafterweise kann vorgesehen warden, daB zur 
Aufrechterhaltung einer steten fluidischen Verbindung 
zwischen Kavittt (2) und Oberlaufkavitat («) der Ver- 
bindungsbereich zwischen Kavit&t (2) und Uberlaufka- 
vitfit {%) beheizt wird. 

Um etnen bei GasabfluB von der Hauptkaviat m die 
Nebenkavitftt entstandenen GasflieBweg und eine dar- 
aus resultierende Offnung am fertigen Formteil zu ver- 
hindern, ist vorgesehen, daB vor dem AbkQhlen und 
Verfestigen des Formteils das Volumen der Oberlaufka- 
vitSt (8) verkieinert wird, um Kimststoffschmelze von 
der Obcrlaufkavitftt (%) in die Kavitfit (2) zurflckzutrei- 
ben und die gegebenenfaUs durch Druckfluidaustritt 
von der Kavitat (2) m die OberlaufkavitSt (8) entstande- 
ne Offnung wieder zu verschlieBen. 

Die Vorrichtung zur Durchftihrung des Verfahrens 
weist folgende Elemente auf : 

— ein aus mindestens zwei H&lften bestchendes 
Fonnwerkzeug (1) mit einer KavitSt (2% 

— eine Kunststo^plastifiziereinheit (4, 5) und eine 
Kunststoff emspritzdOse (3), 

— mindestens eine Fhiidein5pritzdUse(7) und 

— mindestens eine OberlaufkavitSt (8), die mh der 
Kavitat (2) in fluidischer Verbindung stcht 

Erfindungsgemafi sind Mittel (9) ztim VerlUidem des 
Volumens der OberlaufkavitSt (8) vorgesehen, wobei 
vorzugsweise die OberlaufkavitSt (8)^und die Mittel fd) 
zum Verandem des Volumens der Uberlaufkavitat (8) 
ein Kolben-Zylinder-System bilden. 

Zur exakten Beeinflussung des SpritzgieBzyklus be- 
zQglich des OberflieBens von Schmelze in die Uberlauf- 
kavitat ist vorgesehen, daB Steuer- oder Regelmittel die 
Veranderung des Volumens der Oberlaufkavitat (8) be- 
einflussen. 

Vorteilhafterweise sind schlieBIich Heizmittel (10) 
zum Beheizen des Verbindungsbereichs zwischen Kavi- 
tat (2) und Oberlaufkavitat (8) vorgesehen, mit denen 
eine stete fluidische Verbindung zwischen iCavitat (2) 
und Oberlaufkavitat (8) aufrechterhalten bzw. gewahr- 
leistetwinL 

In der Zeichnung ist ein erfmdungsgemaBes AusfQh- 
rungsbeispiel dargestellt: Die Figur zeigt schemaiisch 
die erfindungsgemaBc SprilzgieBvorrichtung fOr die 
HersteDung hohler Kunststoffgegenstande. 

Ein zweiteiltges Formwerkzeug 1 beinhaltet eine Ka- 
vitat 2, also einen Hohlraum, der die auBere Oberfiache 
eines herzusteilenden FormteOs 6 definiert An das 
Werkzeug ist eine Kunststoffplastifiziereinheit 4, 5 an- 
geschlossen, die aus einem Schneckenzylinder 4 und aus 
einer darin rotatorisch und axial bewegbaren Schnecke 
5 besteht Die Verbindung zwischen Formwerkzeug 1 
und Kunststoffplastifiziereinheit 4. 5 wird durch erne 
Kunststof feinspritzdOse 3 hergestellt 

In die Kavitfit 2 hineinverfahrbar ist eine Fluidein- 
spritzdOse 7 angeordnet, die in der hineingefahrenen 
Position dargestellt ist Mit dieser kann Druckfluid, im 
vorliegenden Fall unter Druck stehender Stickstoff aus 
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einer nidit dargestellten Quelle bzw. Versorgungsein- 
heit, in die Kavitat eingegeben werden. Das Druckgas 
verteilt die Schmelze in der Kavitat 2 und drOckt sie an 
die Wandungen des Werkzeugs 1. Die Fluidemspritzdfl- 
3 se 7 kann an einer beliebigen Stelle des Werkzeugs 
angebracht werden; sie kann z. B. auch konzentrisch mit 
der KunststoffeinspritedQse 3 angcordnct sein, wodurch 
Schmelze und Fluid durch dieselbe Werkzeugdffnung 
eingegeben werden. Anstelle der direkt in die Kavitat 
10 ragenden FluideinspritzdOse kdnnen also altemativ 
oder additiv auch andere bekannte Begasungselemente 
vorgesehen sein, z. B. FluiddUsen, die in die Kunststoff- 
einspritzdOse 3 oder in den AnguB integriert sind. Sinn- 
voil kann es auch sein, mehrere FluideinspritzdUsen 7 zu 
15 verwenden. 

Mh der Kavitat 2 verbunden ist eine Oberlaufkavitat 
8. Diese kann Kunststoffschmelze und ggf. auch Druck- 
fluid aufnehmen; sie steht daher in fluidischer Verbin- 
dung mh der Kavitat 2. Der Verbindungskanal zwischen 
20 Kavitat 2 und Oberlaufkavitat 8 ist mit Heizmhteln 10 
ausgestattet Damit wird verhindert, dafi Schmelze in . 
diesem Verbindungskanal zu stark abkOhit, also "ein- 
friert", und den Verbindungskanal zusetzt Die Heizmit- 
tel 10 sorgen also fth* eme stete fluidische Kopplung von 
25 Haupt* und Nebenkavitat Der Verbmdungskanal kann 
auch nur sehr kurz ausgebildet sein, so daB er eigentiich 
wegfailt; Kavitat 2 und Oberlaufkavitat 8 stehen dann in 
unmittelbarer Verbindung. Vorgesehen kann auch 5eui» 
daB der Bereich der Oberlaufkavitat 8 niit — nicht dar- 
30 gestellten — Heizmittebi ausgestattet ist Dies ist insbe- 
sondererdann sinnvoll^wenn zumZyklusende Schmelze 
von der Oberlaufkavitat 8 zurOck in die Hauptkavhat 2 
gedrflckt werden soil. s. a; dann darf die Schmetee in der 
Uberlaufkavitat 8 nicht vorschnell einfrieren. 
33 Die Oberlaufkavitat 8 wird durch emen Kolben 9 be- 
grenzt, dessen Position das effektive Volumen der 
Uberlaufkavitat 8 definiert In der Figur ist dies durch 
einen Doppelpfeil dargestellt, der andeutet, daB der 
Kolben in Pfeilrichtung verschieblich angeordnet ist 
40 Die Oberlaufkavitat 8 selber fungiert in dieser Ausge- 
staltung als Zylinder. 

Zum Herstellen eines Formteils 6 wird wie folgt vor- 
gegangcn: 

Zunacbst wird Kunststoffschmelze m fiir die Herstel- 
45 lung des Formtefls 6 ausreichender Menge von der 
Kunststoffplastifiziereinheit in die Kavitat 2 einge- 
spntzL Sie filllt — zummdest teilweise — die Kavitat 2 
aus, wobei der Kolben 9 vorzugsweise in der rechten 
Anschlagsposition ist, das Volumen der Oberlaufkavitat 
50 also mmimal ist Dadurch kann praktisch kerne Schmel- 
ze in die Oberlaufkavitat 8 abflieBea 

AnscblieBend wird Druckgas in die Schmelze mittels 
der Fluidelnspritzdase 7 injiziert Dies hat die beim Gas- 
innendruck-Verfahren Oblichen GrOnde: Zum einen 
5S wird das Formteil hohl und damit leichter, andererseits 
wird Kunststoffmaterial eingespart Vor allem wird da- 
durch aber erreicht daB das Gas die Schmelze an die 
Kavitatswand drtickt und so die abkflhiungsbedingte 
Schnimpfungsneigung des sich verfestigenden Kunst- 
60 stoffs ausgleicht, wodurch eine gute Oberfiache ohne 
EinfaQstellen erreicht wird. 

Eme Anwendungsmdglichkeit der vorliegenden Er- 
fmdung ist daB mit der Eingabe von Druckgas und der 
Schaffung des Hohlraums im Inneren des Formteils 6 
65 der Kolben 9 alhnahlich, von einer nicht dargestelhen 
Steuerung bzw. Regelung beeinfluBt» nach links bewegt 
wird, wodurch sich das Volumen der Oberlaufkavitat 8 
vcrgrdBert Abgesehen von der durch Schrumpfung des 
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Material beim Abktthlen verursachten Voluraenkon- 
traktioD wird dann also das dem Hohlraum im Inneren 
dcs Formieils entsprechende Volumen in die Oberlauf- 
kavitat 8 ausgetrieben. die gerade dieses Volumen durch 
die entsprechende Kolbenposition bereitstellt 5 

Abwandlungen von dieser Anwendungsmdglichkeit 
besteben darin, dafi bereits mit der Eingabe von Schmel* 
ze in die Kavitlit 2 Druckgas injiziert wird; die Kavitftt 
wird in diesem FaDe nicht vollst^dig mit Schmelze ge- 
fiiilL Andererseits kann vorgesehen werdea da6 Gas lo 
erst dann eingespritzt wird. wenn bereits — nach voU- 
standiger KavitatsfOllung mit Schmelze — sclbige in 
den Oberlauf ausgetreten ist 

Entscheidend und erfindungswesentlich ist in jedem 
Falle, dafi durch Bewegung des Kolbens 9 das Volumen 15 
der Oberlaufkavitat 8 variiert wird. Die muB nicht not- 
wendigerweise aktiv, also durch eine entsprechende 
Steuerung oder Regelung in Verbindung mit einem 
Stellmechanismvs erfolgea Es kann auch vorgesehen 
werden, da6 der Koiben in seiner rechien Position (mi- 20 
nimales Volumen der Oberlaufkavitdt 8) vorgespannt, 
z. a durch Federelemente. verharrt, wobei die Vorspan- 
nung so gewahh ist» dafi sich die Vergr6Berung des Vo- 
lumens der Oberlaufkavitat 8 dann einstellt, wenn ge- 
wisse Druckverhaltnisse in der ICavitat 2 herrschen, die 25 
den Koiben veranlassen, nach links zu wandem. 

Im FaJle einer aktiven Steuerung bzw, Regelung der 
Volumenverflnderung der Oberlaafkavitflt kann vorge- 
sehen werden, dafi die Andcrung in Abhangigkeit von 
der Zeit nach Beginn der KavitfttsfOllung nut Kunst- 30 
stoffschmelze oder in AbhSngigkeit vom Dnick in der 
Kavitat2erfolgt 

FQr die Bewegung des Kolbens 9 konunen Qbliche 
Antriebselemente (z. B. mechanisch, hydraulisch, elek- 
triscb oder pneiunatisch wirkende) in Betracht 35 

SoOte nicht nur Schmelze* sondern auch Druckgas in 
die Oberlaufkavitat 8 ausgetreten sdn. hinterl^Bt das 
Gas in der Regel nach dem Aush&rten des Pormtcils 
einen Kanal» der an der Oberflache des fertigen Fonn- 
teils stdrt ^rfrndungsgemaB ist vorgesehen, daB dieser 40 
Kanal vor dem Aushirten wieder verschlossen wird 
Hierzu wird der Koiben 9 etwas zurUck (nach rechts) 
bewegt. wodurch Schmelze von der Oberlaufkavitat 8 
zurflck in die Kavitat 2 vcrdrfingt wird. Etebei ver^ 
sdilieBt sich besagter Kanal, wodurch eine einwandfreie 45 
Oberflache am fertigen Formtefl erreicht wird. 

Wenn die das Formteil 6 formende Schmelze genU* 
gend abgekflhlt ist, kann das Formwerkzeug 1 entformt 
werden, das Formteil 6 wird also entnommen. Vor der 
Offhung der beiden Werkzeughalften muB jedoch zu* 50 
nftchst der Fluiddruck im Formteil abgebaut werden. 
Hierzu wird Z.B. mittels geeigneter Ventile — nidit 
dargcstellt — derGasflieBwegfreigegebea 

Die Oberlaufkavitat 8 mufl vor dem nachsten Spritz- 
gieBzyklus ebenfalls entformt werden. Ihr erstairter In- 55 
halt kann zum Recycling weitergeleitet werden. 

Bezugszeichenliste 

f Formwerkzeug 60 

2 Kavitat des Formwerkzeugs 

3 KunststoffeinspritzdQse 

4 Schneckenzylinder 

5 Schnecke 

4,3Kunststoffplastifiziereinheit 65 

6 Formteil 

7 FluideinspritzdOse 

8 Oberlaufkavitat 
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9 Mittel zum Verandem des Volumens der Oberlaufka- 
vitat 8; Koiben 

10 Heizmittel 

PatentansprQche 

1. Verfahren zura Herstellen von Kunststoffgegen- 
standen mit Hohlstellen,das die Schritte aufwetst: 

a) Einspritzen einer ausreichenden Menge 
Kunststoffschmelze In die Kavitat (2) eines 
Formwerkzeugs (1) entlang eines Schmdze- 
flieBwegs, der sich von einer Kunststoffplastifi- 
ziereinheit (4, 5) durch eine Kunststoffein- 
spritzdtisc (3) bb ins Formwerkzeug (1) cr- 
streckt; 

b) Gleichzeidges und/oder anschiiefiendes 
Eingeben eines Druckfluids, insbesondere 
Drudcgases, in die Schmelze mittels minde- 
stens einer FluufeinspritzdOse (7), so dafi die 
ins Formwerkzeug eingebrachte Schmelze un- 
ter Hohh*aumbUdung in der Kavitat (2) verteUt 
und an die Kavitatswandungen des Formwerk- 
zeugs (1) angepreBt wird; 

c) Abktihlenlassen des so hergestellten Form- 
teils (6) auf eine Temperatur unterhalb des 
Schmclzpunkts der Kunststoffschmelze; 

d) Entlastung der Kavitat (2) vom Druck des 
Druckfluids;und 

e) Entformen dcs Formteils ; 
wobei vor, wahrend und/oder nach dem Eingeben 
von Druckfluid gemaB Verfahrensschritt b) Kunst- 
stoffschmelze, gegebenenfalls unter Beimengung 
von Druckfluid, in mindestens eine Oberlaufkavitat 
(8) ausgetrieben wird, die mit der Kavitat (2) in 
Verbindung steht dadurch gekennzddmet, dafi 
das Volumen der Oberlaufkavitat (8) verandert, ins- 
besondere vergrOBert. wird 
2- Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekcnn- 
zeichnet, dafi die Veranderung des Volumens der 
Oberlaufkavitat (8) gesteuert oder gcregelt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Veranderung des Volumens der 
Oberlaufkavitat (8) in Abhangigkeit von der Zeit 
nach Beginn der KavitatsfQllung mit Kunststoff- 
schmelze und/oder in Abhangigkeit vom Druck in 
der Kavitat (2) gesteuert oder geregeh wird 

4. Veifahren nach einem der Ansprttche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dafi zur Aufrechterhal- 
tung einer steten flutdischen Verbindung zwischen 
Kavitat (2) und Oberlaufkavitat (8) der Verbin- 
dungsbereich zwischen Kavitat (2) und Oberlaufka- 
vitat (8) beheizt wird 

5. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 4, 
dadurch gekcnnzeidinet. dafi vor Verfahrensschritt 
c) gemaB Anspruch 1 das Volumen der Oberlaufka- 
vitat (8) verkleinert wird, um Kunststoffschmelze 
von der Oberlaufkavitat (8) in die Kavitat (2) zu- 
rQckzutreiben und eine gegebenenfalls durch 
Druckfhiidaustritt von der Kavitat (2) in die Ober- 
laufkavitat (8) entstandene Offnung wieder zu ver- 
schlieBen. 

6. Vorrichtung zur Durchftihrung des Verfahrens 
nach einem der AnsprOche 1 bis 5, die aufweist: 

— ein aus mindestens zwei Haiften bestehen- 
des Formwerkzeug (1) mit einer Kavitat {2\ 

— eine Kunststoffplastifiziereinheit (4, 5) und 
erne KunststoffeinspritzdQse (3), 

— mindestens eine FluideinspritzdOse (7) und 
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- mindestens eine ObeHaufkavitat (8), die mh 
der Kavitat (2) in fluidischer Verbindung sleht, 
gekennzeichnet durch Mittel (9) zum Verfin- 
dem des Volumens der Oberlaufkavitat (8)l 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 5 
zeichnet da3 die OberlaufkavitSt (8) und die Mittel 
(9) rum Verandern des Volumens der Oberlaufka- 
vitat (8) ein Kolben-Zylinder-System bilden. 

8. Vorrichtuing nach Anspruch 6 oder 7» gekenn- 
zeichnet durch Steuer- oder Regelmittel, die die jo 
Veranderung des Volumens der Obcriaufkavitat (8) 
beeinflussea 

9. Vorrichtung nach einem der Ansprilche 6 bis 8, 
gekennzeichnet durch Heizmittcl (10) zum Behei- 
zen des Verbindungsbereichs zwischen Kavitat (2) 15 
und Oberlaufkavitat (8), mil denen eine stete fluidi- 
sche Verbindung zwischen Kavitat (2) und Ober- 
laufkavitat (8) aufrechterhalten wird. 
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